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Die folgenden Angaben sind den vom Anmelder eingereichten Unterlagen entnommen 

@ Einrichtung zurZufuhr von Median an ein Werkzeug 

@ Offenbart ist eine Einrichtung zur Zufuhr von Kufil-/ 
Schmiermedien an efn Werkzeug einer Werkzeug maschi- 
ne, in dem zumindest ein Kanal zur Fuhmng das Mediums 
zur Werkzeugschneide ausgebildet ist. Das Kuhl-/ 
Schmiermedium wird iiber eine Verbindungshulse von ei- 
nem maschinenseitigen Anschlul^ zum Werkzeug gelei- 
tat, so dal^ ein definierter Stromungspfad fur das Medium 
definiert ist. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft eine Einrichtung zur Zufuhr von 
Medien an ein Werkzeug geniafi dem Oberbegriff des Pa- 
tcnlanspruches 1. 

Dcrartigc Einrichtungcn werden dazu verwcndct, urn 
Kuhl-ZSchiiiierinittcl von einer Wcrkzeugmaschine zu ei- 
nem Bearbeitungswerkzeug zu fuhren, das mil einer Werk- 
zeugaufnahme (Spannfutter, Schrumpffutter etc.) versehen 
Oder als monolilhisches Werkzeug ausgebiidet ist. Derartige 
Hochleislungswerkzeuge haben sich in Axiabrichtung zur 
Schneide hin erstreckende Kuhl-ZSchmiermittelkanale, 
durch die hindurch das Kiihl-ZSchmiermedium oder ein an- 
dcres Medium in den Zerspanungsbereich gelcilct werden 
kann. Haufig hat die Werkzeugmaschine cincn axial ver- 
schiebbaren Auswerfer, iiberden das Werkzeug ausgestoBen 
werden kann. Die Ubergabe des Mediums von der Maschine 
zum Werkzeug erfolgt vorzugsweise in zentrisch und in 
axialer Richtung. 

Das Kuhl-/Schmiermedium tritt in der Regel durch die 
Spindel und/oder den Auswerfer in den oder die Kanale des 
Werkzeuges ein. Zur Vcrbesserung des Slromungsubergan- 
ges wird der werkzeugniaschinenseiuge AnschluB als Diisc 
ausgebiidet, die in ein mit der Werkzeug aufnahme verbun- 
denes Rohrchen eintaucht, so daB das Kuhl-ZSchmiermittel 
uber das Rohrchen und den sich anschlieBenden Bcreich der 
Werkzeugaufnahine hin zum Werkzeug gefuhrt ist. 

Insbesondere bei der Verwendung von Gas-ZFliissigkeits- 
geiiiischen (Fcttaikohol, Ol) zeigte es sich, daB im Strd- 
mungsbcreich zwischen der Diisc und dem Werkzeug ein er- 
heblichcr Staudruck auftrcten kann, der zu einer Entmi- 
schung des Geniisches fuhren kann. 

Demgegeniiber liegt der Erfindung die Aufgabe zu- 
grunde, eine Einrichtung zu schaffen, durch die eine zuver- 
lassige Zufuhrung eines Mediums von der Werkzeugma- 
schine zu einem Werkzeug gewahrleistet ist. 

Diese Aufgabe wird durch die Merkmale des Paientan- 
spruches 1 gelost. 

Durch die MaBnahme, zwischen einem werkzeugmaschi- 
nenseitigen AnschluB und dem Werkzeug eine elastisch 
oder federnd gelagerte Verbindungshiilse vorzusehen, kon- 
nen die Medien - im folgenden Kuhl-ZSchmiennedium ge- 
nannt - gerichtet mit einem vorbestimmten, optimierten 
Slromungspfad vom AnschluB zum Werkzeug gefuhn. wer- 
den, so daB definierte DurchfluBbcdingungen geschaffen 
werden. Die Verbindungshiilse kann in optimaler Weise an 
die Geomeirie der Werkzeuge angepaBt werden, so daB in 
diesen keine Einrichtungen zur Vcrbesserung des Stro- 
mungsubciganges, wie beispielsweise Dichteinrichtungen, 
irichterfoniiigc Einfuhroffnungen, etc. ausgebiidet werden 
miissen. Dies hat insbesondere bei Werkzeugen aus Hartme- 
tall erhebliche Kostenvorteile zur Folge, da die Ausbildung 
dieser Einrichtungen einen erhebUchen vorrichtungstechni- 
schen Aufwand eribrdcrn wiirde. Die Anpassung der Ver- 
bindungshiilse an die Werkzeuggeometrie ist wesentHch 
einfacher, da diese aus vergleichsweise einfach zu bearbei- 
tcnden Materialen hersteiibar ist. 

Eine optimale Anlage der Verbindungshiilse sowohl am 
Werkzeug als auch an dem werkzeugmaschinenseitigen An- 
schluB ist gewahrleistet, wenn diese federnd in der Werk- 
zeugaufnahme oder an der Werkzeugmaschine gelagert ist. 

Diese fedemde Lagerung kann beispielsweise uber eine 
mechanische Feder, durch geeignete hydraulisch oder pneu- 
matisch wirkende Einrichtungen oder auf sonstige Weise er- 
folgen. 

Die dichtende Anlage der Verbindungshiilse laBt sich 
weiter verbessern, wenn diese zweiteilig ausgefiihrt ist, wo- 
bei die beiden Hiilsenteile Uber eine Druckfeder gegen die 



jeweiligen Anlagefliichen gespannt werden. Dabei wird es 
besonders bevorzugt, wenn der werkzeugrnaschinenseitige 
Hiilsenteil den werkzeug seitigen Hiilsenteil uberlappend 
umgreift. 

5 Insbesondere bei dem Einsatz von Gas-ZFIiissigkeilsge- 
mischen wird die KUhl-ZSchmieriiiittelwirkung verbesserl, 
wenn der Slroniungsquerschnitt der Hulse vom werkzeug- 
maschinenseidgen AnschluB zum Werkzeug hin gleich 
bleibt oder aber abnimmt. Auf diese Weise wird ein Stau- 

10 druck durch eine Querschnittsverengung verhindert, so daB 
die Emulsion in dem vorbesiiimnten MischungsverhalUiis in 
die Werkzeugkanale eintritt. 

Bevorzugterweise werden zumindest im Ubergangsbe- 
reich zum werkzeugmaschinenseitigen AnschluB Dich- 

15 tungseinrichtungen vorgcschen. 

Werkzeugaufhahmen und monolithische Werkzeuge wer- 
den in der Regel mit Leitungen oder Rohrchen zur KiihLmit- 
telzufuhr ausgefuhrt, die in dichtende Anlage an den werk- 
zeugmaschinenseitigen Anschlu(3 bringbar sind. Bei einer 

20 bevorzugten Ausfiihrungsfonn der Erfindung fiir derartige 
Werkzeugaufnahmen taucht die Verbindungshiilse in das 
Rohrchen ein oder durchsetzt dieses. 

Die erfindungsgemiiBe Verbindungshiilse liiBt sich beson- 
ders vorteilhaft bei Konstruktionen einsetzen, bei denen der 

25 werkzeugmaschinenseitige AnschluB als Diisenkorper aus- 
gebiidet ist, der gleichzeitlg als Auswerfer fiir das Werkzeug 
dient. 

Sonstige vorteilhafte Ausgestaitungen der Erfindung sind 
Gegensland der weiteren Unteranspriiche. 

30 Ein bevorzugtes Ausfiihrungsbei spiel der Erfindung wird 
im folgenden an hand der Figur eriautert. 

Die einzige Figur zeigt einen Langsschnitt durch die 
Werkzeugaufnahme einer Werkzeugmaschine. Diese hat 
eine Spindel 2, in der ein Diisenkorper 4 zur Kiihl-ZSchmier- 

35 mediumzufuhr der Werkzeugmaschine axial verschiebbar 
gefuhrt ist. Die axial verschiebbare Anordnung des Diisen- 
korpers 4 ermoglichl es, daB dieser gleichzeidg auch als 
Auswerfer fur ein Werkzeug 6 wirken kann, das in einer an 
der Spindel 2 befestigten Werkzeugaufnahme 8, beispiels- 

40 weise einem hydraulischen Spannfutter eingespannt ist. 

Das in der Figur dargestellte Werkzeug 6 hat Kanale 10 
zur Zufiihrung von Kuhl-ZSchmiermedium zu einer nicht 
dargestellten Werkzeugschneide. Derartige Werkzeuge 6 
sind in der Regel aus HartmetaU oder sonstigen besonders 

45 verschleiBfesten Materialien hcrgesteUt. 

Die hydraulische Spannkupplung ist mit einer Hydro- 
dehnhiilse ausgefuhrt, iiber die das Werkzeug 6 festgespannt 
wird. Derartige Einrichtungen sind aus dem Stand der Tbch- 
nik bekannt, so daB auf eine weitere Beschreibung verzich- 

50 tet werden kann. 

In der Axialbohrung 14 der Werkzeugaufnahme 8 ist eine 
Verbindungshiilse 16 gelagert, die sich von dem Endab- 
schnitt des Werkzeugs 6 hin zum Diisenkorper 4 erstreckt. 
Bei dem dargestellten Ausfuhrungsbeispiel ist die Verbin- 

55 dungshiilse 16 mit einem werkzeugseitigen Hiilsenteil 18 
und einem diisenseitigen Hiilsenteil 20 ausgebiidet. Das in 
der Figur links angeordnete Hulsenteil 18 hat einen radial 
zuriickgesetzten Fiihrungsvorsprung 22, der abschnittsweise 
in einen entsprechend ausgebildeten Fiihrungsvorsprung 24 

60 des diisenseitigen Hiilsenteils 20 eintaucht. Die beiden vom 
Uberlappungsabschnitt entfemten Endabschnitte der Hiil- 
senteile 18, 20 sind in Radiahichtung vergroBert. Der ver- 
groBerte Teil des Hiilsenteils 18 bildet einen Aufnahmeab- 
schnitt fur einen auswechselbaren Einsatz 26, in dem Kanale 

65 28 ausgebiidet sind. Die Geomeirie dieser Kanale 28 ist an 
diejenige der eingespannten Werkzeuge 6 angepaBt. Die 
Auswechselbarkeit der Einsiitze 26 ermogUcht es, die Ver- 
bindungshulse 16 auf einfache Weise an unterschiedliche 
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Werkzeuggeometrien an/.upassen. Bei deni ge/xiglcn Aus- 
fuhrungsbeispiel wird der Einsatz 26 in den EndabschniU 
des HuLsenteils 18 eingeschraubt. 

Bei dem in der Fig. 1 dargestellten Ausfiihrungsbeispiel 
ist djis Hulscnlcil 18 mil cineni AuBengcwinde des in Fig. 1 5 
linkcn Endabschnitti; in die Axialbohrung 14 eingeschraubt. 
Durch dicse SchraubvcrbindLing ist die Axiaiposiuon des 
Hiilsenteils 18 zur Anpassung an unterschiedliche Werk- 
zeuggeometrien einstellbar. Bei monolithischen Werkzeu- 
gen mil integrierier Werkzeugaufnahine wird das Hiilsenleil lo 
18 von reehts auf Anschlag eingeschraubt, da eine Axialan- 
passung nicht erforderlich ist. 

An den einander zuweisenden Stirnflachen des Werk- 
zeugs 6 und des HiilsenLeils 18 bzw. des Einsatzes 20 sind 
gestrichelt angedeutete Verzahnungselemente 12 angc- 15 
bracht, die eine Relativpositionierung der Kanaie 10, 28 er- 
moglichen. Bei einfachen Konstruktionen kann das Verzah- 
nungselement 12 auch als Kegel-AKonuskonfibination ausge- 
fiihrt werden. 

Der Einsatz 26 kann auch einstuckig mit dem Hiilsenteil 20 
16 ausgefuhrt werden. 

Der radial vergroBerte EndabschnitL des Hulsenteils 20 ist 
niit einer Anlagcfliiche 30 ausgebildet, dessen Gconictrie an 
die entsprechende Anlagefliiche des Dusenkorpers 4 ange- 
paBt ist. In der Anlageflache 30 konnen am Hiilsenteil 24 ge- 25 
eignetc Dichteinrichtungen, beispielsweise ein ORing 32 
aufgenoirmien werden. 

An den einander zuweisenden Radialschultern 34 und 36 
der Huisenteile 18, 20 ist eine Druckfeder 38 abgestiitzt, 
ubcr die das Hulscnteil 20 gegen die Anlageflache des Du- 30 
scnkorpers 4 vorgespannt ist. 

Wie des weiteren aus der Figur enlnehmbar ist, hat die 
Werkzeugaufnahnie 8 an ihrem dusenkorperseitigen Ab- 
schnitt ein Rohrchen 40 zur Kiihlmediumzufuhr, in das der 
Dusenkorper 4 sowohl in seiner Grundposition als auch in 35 
seiner AuswTirtstellung eintaucht oder das vom Diisenkor- 
per 4 durchsetzt ist. Das ROhrchen 40 ist beispielsweise iiber 
zwei 0-Ringe elasrisch in der Werkzeugaufnahme 8 gela- 
gert, so dafi es beim Ansetzen ausweichen kann. Die Befe- 
stigung des Rohrchens 40 erfolgt uber ein Fixiermutter 44. 40 
In Fig, 1 ist mit durchgezogenen Linien die Variante darge- 
stellt, bei der die Verbindungshiilse 16 in das Rohrchen 40 
eintaucht. Bevorzugt wird die gestrichelt angedeutete Aus- 
fiihrungsfonn, bei der das Hiilsenteil 20' das Rohrchen 40' 
durchsetzt und aus diesem hervorsteht. Der Endabschnitt 45 
des Rohrchens 40' ist umgebrodelt und dienl als Verliersi- 
cherung fur ein Dichtungseleraent 49. 

In der Innenbohrung des Rohrchens 40 fiir die erstge- 
nannte Variante ist ein Axialanschlag 46 fiir den duscnkor- 
perseiUgen Hiilsenteil 20 ausgebildet. 50 

Der obere Teil der Figur zeigt die Verbindungshiilse 16 in 
ihrcr Grundposition bei gespannter Werkzeugaufnahme, 
d. h. bei unbetatigtem Auswerfer 50. Bei Betadgung des 
Auswerfcrs 50 lauft dieser auf eine Anschlagschulter 52 der 
Werkzeugaufnahme 8 auf, so daB diese ausgestoBen wird. 55 
Bei dieser Auswerfbewegung wird auch der Diisenkorper 4 
nach links (Fig. 1) bewegt und schiebt die Verbindungshiilse 
16 zusammen. Der untere Teil der Figur zeigt die zusam- 
mengeschobene Verbindungshiilse 16 bei betiitigtem Aus- 
werfer. Wie die Darstellung zeigt, verjiingt sich der Siro- 60 
mungsquerschnitt der Verbindungshiilse vom Diisenkorper 
4 weg hin zum Werkzeug 6, so daB die eingangs genannten 
Enmiischungsvorgange nicht oder nur vermindert auftreten 
konnen. Der Diisenkorper 4 kann bei einer vereinfachten 
Ausfuhrungsfonn als Rohr ausgebildet sein. Fur die Erfm- 65 
dung ist es unerhebhch, ob das 6l-/Gasgeinisch in der Spin- 
del Oder auBerhalb, beispielsweise im Bereich der Werk- 
zeugaufnahme, gebildet wird, 
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Die Ausbildung eines Stromungskanals per se mit gleich- 
bleibcndcm oder sich verjiingendem Querschnitl kann auch 
zum Gegenstand einer eigenen Anmeldung gemacht wer- 
den. 

Offenbart ist eine Einrichtung zur Zufuhr von Kiihl- 
/Schmiennedien an ein Werkzeug einer Werkzeug maschine, 
in dem zumindcst ein Kanal zur Fuhrung des Mediums zur 
Werkzeugschneide ausgebildet ist. Das Kiihl-ZSchmierme- 
dium wird iiber eine Verbindungshiilse von einem maschi- 
nenseiligen AnschluB zum Werkzeug geleitet, so daB ein de- 
finicrter Stromungspfad fiir das Medium deHnicrt ist. 

Patentanspriiche 

1. Einrichtung zur Zufuhr von Medien an ein Werk- 
zeug, das mit zumindest einem Kanal (10) fur das Me- 
dium ausgebildet ist und iiber eine Werkzeugaufnahme 
(8) mit einer Werkzeugmaschine verbunden ist^ die ei- 
nen AnschluB (4) fur das Medium hat, gekennzelchnet 
durch eine vorzugsweise axial verschiebbar gelagerte 
Verbindungshiilse (16), iiber die ein Verbindungskanal 
zwischen dem Werkzeug (6) und dem AnschluB (4) der 
Werkzeugmaschine dcfiniert ist. 

2. Einrichtung nach Patentanspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, dafi die Verbindungshiilse (16) federnd 
in der Werkzeugaufnahme (8) gelagert ist. 

3. Einrichtung nach Patentanspruch 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Verbindungshulse (16) iiber eine 
Feder (38) hydraulisch, pneumatisch oder auf sonstige 
Weise gegen die Anlageflache des Anschlusses (4) vor- 
gespannt ist. 

4. Einrichtung nach Patentanspruch 2 oder 3, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Verbindungshiilse (16) zwei- 
teilig mit einem Uberlappungsabschnitt der Hiilsenteile 
(18, 20) ausgebildet ist, zwischen denen eine Druckfe- 
der (38) angeordnet ist. 

5. Einrichtung nach Patentanspruch 4, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der anschluBseitige Hiilsenteil (20) 
den werkzeugseitigen Hiilsenteil (18) abschnittsweise 
umgreift. 

6. Einrichtung nach einem der vorhergehenden Patent- 
anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB der Durch- 
fluBquerschnitt des Verbindungskanals vom AnschluB 
(4) zum Werkzeug (6) hin gleich bleibt oder abnimmt. 

7. Einrichtung nach einem der vorhergehenden Patent- 
anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die Verbin- 
dungshiilse (16) einen auswechselbaren Einsatz (26) 
hat, dessen Geometric an die Kanalgeometrie und -an- 
ordnung des Werkzeuges (6) angepaBt ist. 

8. Einrichtung nach einem der vorhergehenden Patent- 
anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB das Werkzeug 
(6) uber ein Formelement (12) mit Bezug zur Verbin- 
dungshiilse (16) ausrichtbar ist. 

9. Einrichtung nach einem der vorhergehenden Patent- 
anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB an den Anla- 
geflachen zwischen Hiilsenteil (18, 20) und AnschluB 
(4) und/oder Werkzeug (6) Dichteinrichtungen (32) an- 
geordnet sind. 

10. Einrichtung nach einem der vorhergehenden Pa- 
tentanspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die Werk- 
zeugaufnahme (8) ein Rohrchen (40) zur Kuhlmedium- 
zufuhr hat und daB der anschluBseitige Endabschnitt 
(20) der Verbindungshiilse (16) in das Rohrchen (40) 
eintaucht oder dieses durchsetzt. 

11. Einrichtung nach einem der vorhergehenden Pa- 
tentanspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB der An- 
schluB als axial verschiebbarer Dusenkorper (4) ausge- 



BEST AVAILABLE COPY 



DE 198 35 677 A 1 

5 6 

bildct ist. 



Hierzu 1 Seite(n) Sfeichnungen 



5 



10 



15 



20 



25 



30 



35 



40 



45 



50 



55 



60 



65 



BEST AVAIUBLE COPY 



- Leerseite - 



BEST AVAILABLE COPY 



